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(g) Fuhrung fur eine kraftubertragende Kette 

(§7) Eine Fuhrung fur eine kraftubertragende Kette besteht aus 
einem Tragerteil und einem Belagkorper in Form eines 
Gleitstuckes. Das Gleitstuck wird vorzugsweise durch einen 
Extrusionsvorgang hergestelJt. Das TragerteiJ und das Gleit- 
stuck haben komplementare Profile, die es ermoglichen, da£ 
das Gleitstuck auf das Tragerteil aufgeschoben und ohne 
zusatzliche Verriegelungsmittel an ihm festgelegt wird. Das 
Gleitstuck besteht aus Kunststoff. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Fiihrung fur 
eine kraftiibertragende Kette. Insbesondere betrifft sie 
eine Fiihrung in Form einer Fiihrungsschiene bzw. eines 
Arms eines Kettenspanners zum Fiihren oder Spannen 
einer Antriebskette oder Steuerkette. 

Herkommliche Fuhrungen umfassen typischerweise 
zwei Bestandteile, die unabhangig voneinander herge- 
stellt und durch irgendeine Art einer Verriegelungsvor- 
richtung miteinander verbunden werden. Diese Fiihrun- 
gen bestehen typischerweise aus Kunststoff. 

Die US 4,832,664 offenbart eine Fuhrungsschiene in 
Form eines Tragers aus einem ersten Kunststoff und 
eines als Belagkorper dienenden Gleitstuckes aus einem 
zweiten anderen Kunststoff. Jeder dieser beiden Be- 
standteile wird getrennt in einer GieBform hergestellt 
Das Tragerteil und das Gleitstuck werden durch 
Schwalbenschwanzverbindungen, die durch umgeboge- 
ne Endabschnitte gesichert werden, miteinander ver- 
bunden. Bei der Kettenfuhrung der US 4,832,664 besit- 
zen das Tragerteil und das Gleitstuck zwar komplemen- 
tare schwalbenschwanzformige Querschnitte; sie wer- 
den jedoch durch die umgebogenen Endabschnitte oder 
eine ahnliche Verriegelungsanordnung, die sie gegen 
Relativbewegungen sichert, aneinander festgelegt 

Vorbekannte Fuhrungen, wie sie beispielsweise in der 
erwahnten US 4,832,664 offenbart sind, werden typi- 
scherweise unter Verwendung eines SpritzgieBverfah- 
rens hergestellt Beim SpritzgieBen wird eine GieBform 
zum Herstellen des betreffenden Bestandteils verwen- 
det. Das Material wird hierbei in die GieBform einge- 
spritzt und kann dann darin ausharten. Die GieBform 
wird dann entfernt, um das betreffende Teil freizulegen. 
Ein Nachteil des SpritzgieBverfahrens besteht darin, 
daB Hinterschneidungen, wie z. B. Schwalbenschwanz- 
fuhrungen bzw. Nuten sich nicht ohne weiteres herstel- 
len lassen. Hinterschneidungen verhindern, daB das Teil 
aus der Form entfernt wird. Es mussen daher Clips, Ha- 
ken, umgebogene Endabschnitte oder andere Verriege- 
lungsteile verwendet werden, um die Teile aneinander 
festzulegen. Eine andere Moglichkeit besteht darin, die 
Teile miteinander zu bondern oder zu verschweiBen. 

Diese Nachteile sollen durch die vorliegende Erfin- 
dung vermieden werden. Die Erfindung sowie vorteil- 
hafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in den An- 
spruchen definiert 

Bei der erfindungsgemaB ausgebildeten Funning 
wird das Gleitstuck (die VerschleiBflache) durch einen 
Extrusionsvorgang hergestellt Das Extrudieren hat im 
Gegensatz zum SpritzgieBen den Vorteil, daB sich 
Schwalbenschwanzverbindungen verwenden lassen, die 
gleichzeitig als Verriegelung dienen. 

Durch das Extrudieren werden Produkte hergestellt, 
die einen im wesentlichen konstanten Querschnitt ha- 
ben. Bei diesen Verfahren wird der Kern bzw. der 
Kunststoff in der Weise extrudiert, daB das Material 
durch eine Offnung eines vorgegebenen Profils gezogen 
wird. Im Gegensatz zum Stand der Technik versieht das 
Extrudieren gemaB der vorliegenden Erfindung das 
Gleitstuck mit einem Profil, das praktisch komplemen- 
tar zu dem des Tragerteils ist Das Gleitstuck wird so 
ausgebildet, daB es auf das Tragerteil gleitend aufge- 
schoben werden kann und hierbei die Schwalben- 
schwanzverbindungen ausreichen, um die beiden Teile 
zu verriegeln bzw. aneinander festzulegen- Ein Ende 
bzw. eine Seite des Tragerteils kann Anschlage aufwei- 
sen, um das Gleitstuck an dem entsprechenden Trager- 
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teil zu halten. 

Bei dem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiei der vorlie- 
genden Erfindung wird das den Belagkorper bildende 
Gleitstuck (die VerschleiBflache) durch Extrudieren aus 
5 einem dauerfesten Kunststoff hergestellt. Das Gleit- 
stuck wird hierbei mit einer "Verzahnungsgeometrie" 
versehen, derart, daB es auf das steife ausgebildete Tra- 
gerteil gleitend aufgeschoben und dort festgelegt wer- 
den kann. 

10 Das Tragerteil kann aus Aluminium- oder Magne- 
siumguB, spritzgegossenem Nylon (pur oder glasfaser- 
verstarkt), einem StahlpreBteil, einem StahlguBteil oder 
einem Stahl- bzw. AluminiumschweiBteil hergestellt 
werden. Das Tragerteil und das Gleitstuck werden mit 

is komplementaren Profilen versehen, um das Gleitstuck 
auf das Tragerteil aufschieben und dort festlegen zu 
konnen. Bei diesem Ausfuhrungsbeispiei hat das Gleit- 
stuck das Profil eines C und umgreift das Tragerteil 
ohne umgebogenes Ende bzw. ohne Clip. 

20 Bei einem weiteren Ausfuhrungsbeispiei besteht die 
Fuhrung aus einem Tragerteil und einem Gleitstuck, 
von denen das Gleitstuck durch Extrudieren hergestellt 
ist. Das Tragerteil und das Gleitstuck haben komple- 
mentare Profile in Form von Schwalbenschwanzverbin- 

25 dungen, die ein Aufschieben und Festlegen des Gleit- 
stuckes auf dem Tragerteil ermoglichen. Im Gegensatz 
zum Stand der Technik bilden diese Schwalben- 
schwanzverbindungen einen PreBsitz (Verriegelungs- 
sitz) der komplementaren Bauteile. 

30 Bei einem weiteren Ausfuhrungsbeispiei wird das 
Gleitstuck wiederum durch Extrudieren hergestellt Das 
Tragerteil und das Gleitstuck haben wiederum komple- 
mentare Profile in Form von Schwalbenschwanzverbin- 
dungen. Das Tragerteil hat in diesem Fall einen Grund- 

35 korper von im wesentlichen I-fdrmigem Querschnitt 
Ferner besitzt das Tragerteil einen langsverlaufenden 
Schwalbenschwanzabschnitt, der an seiner Oberseite 
verlauft 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist das Gleit- 
40 stiick mit zwei Nuten versehen, die in der Flache gebil- 
det sind, welche an dem Tragerteil anliegt Die Nuten 
erstrecken sich uber die Lange des Gleitstuckes in 
Langsrichtung. 

Der Trager kann aus Kunststoffe Aluminium oder 
45 Stahl bestehen, wahrend das Gleitstuck vorzugsweise 
aus Nylon besteht 

Anhand der Zeichnungen werden Ausfuhrungsbei- 
spiele der Erfindung naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine Querschnittsansicht eines Gleitstuckes fur 
50 eine Kettenfuhrung; 

Fig. 2 eine Querschnittsansicht einer Kettenfuhrung 
aus Gleitstuck und Tragerteil; 

Fig. 3 eine Querschnittsansicht eines anderen Ausfuh- 
rungsbeispiels einer Kettenfuhrung aus Gleitstuck und 
55 Tragerteil; 

Fig. 4 eine Seitenansicht einer Kettenfuhrung. 

Fig. 4 zeigt eine Fuhrung in Form einer Fuhrungs- 
schiene 1, die dazu dient, eine Kette (nicht gezeigt) auf 
ihrer Oberseite zu fuhren. Die Fuhrungsschiene 1 be- 
60 steht aus einem Tragerteil 3 und einem Gleitstuck 5 in 
Form eines Belagkorpers. Die Kette gleitet auf der 
Oberseite des Gleitstiicks 5. Das Gleitstuck 5 besteht 
aus einem Kunststoff, insbesondere Nylon. Das Trager- 
teil 3 kann aus Aluminium, Stahl oder spritzgegossenem 
65 Nylon bestehea 

Die Fuhrungsschiene ist an einem Punkt 40 mit einem 
Motor durch einen Stift oder in anderer Weise verbun- 
den. Der Gelenkpunkt 42 der Fuhrungsschiene 1 ist so- 
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mit der Drehpunkt fur die Fuhrungsschiene. Das entge- 
gengesetzte Ende 44 der Fuhrungsschiene 1 ist f rei. Eine 
Spannvorrichtung konnte an diesem Punkt vorgesehen 
werden, urn die Fuhrungsschiene als Kettenspanner zu 
benutzen. Statt dessen konnen beide Enden der Fun- 5 
rungsschiene 1 festgelegt werden, so daB die Fuhrungs- 
schiene ohne Kettenspanner verwendet werden kann. 

Das Tragerteil 3 und das Gleitstiick 5 sind mit kom- 
plementaren Profilen versehen, die so ausgebildet sind, 
daB das Gleitstiick 5 auf das Tragerteil 3 aufgeschoben 10 
und an ihm festgelegt werden kann. Das Gleitstiick 5 hat 
eine Oberseite 30, auf der die Kette (nicht gezeigt) glei- 
tet Das Gleitstiick 5 besitzt Enden 46 und 4€, die sich bis 
zu den Enden 41 und 43 des Tragerteiis 3 erstrecken. Im 
Gegensatz zu vorbekannten Fiihrungen bildet das dar- 15 
gestellte, durch Extrudieren hergestellte Gleitstiick eine 
Verriegelungsverbindung, ohne daB sich die Enden des 
Gleitstuckes iiber die Enden des Tragerteils hinaus und 
um die Enden des Tragerteils herum erstrecken miissen. 
Das Gleitstiick 5 wird auf das Tragerteil 3 aufgescho- 20 
ben, welches Seiten 17 und 27 (s. Fig. 1) und Abschnitte 
15 und 25 aufweist, welche sich um die Seiten des Tra- 
gerteils herum erstrecken. Das Gleitstiick 5 hat daher 
eine C-formige Kontur im Querschnitt (Fig. 1). 

Fig. 1 zeigt ein bevorzugtes Ausfuhrungsbeispiel, bei 25 
dem das Gleitstiick 5 durch Extrudieren (extrusion mol- 
ding) hergestellt ist Der erwarmte, fluidformige Kunst- 
stoff wird durch ein Profil mit einem Querschnitt ge- 
preBt, der der in Fig. 1 gezeigten Querschnittskontur 
entspricht, und dann ausgehartet Das Gleitstiick 5 be- 30 
steht aus einem dauerfesten Kunststoff, der verschleiB- 
fest ist und den von der Kette ausgeiibten Kraften wi- 
derstehen kann. Das Gleitstiick kann jedoch auch aus 
Nylon bestehen. 

Das im Querschnitt C-formige Gleitstiick 5 besitzt 35 
fiinf Abschnitte, und zwar einen oberen Abschnitt 10, 
zwei seitliche Abschnitte 17 und 27 sowie zwei untere 
Abschnitte 15 und 25. Wenn das Gleitstiick 5 auf das 
Tragerteil 3 aufgeschoben ist, umgreif en die beiden seit- 
lichen Abschnitte 17, 27 und die beiden unteren Ab- 40 
schnitte 15, 25 das Tragerteil 3 und legen somit das 
Gleitstiick am Tragerteil 3 fest 

Fig. 2 zeigt eine Querschnittsansicht eines anderen 
Ausfuhrungsbeispiels der Fuhrung 1 mit dem extrudier- 
ten Gleitstiick 5, das als Belagkorper dient Bei diesem 45 
Ausfuhrungsbeispiel ist ein schwalbenschwanzformiger 
Querschnitt an der Oberseite des Tragers vorgesehen, 
der formschlussig mit dem komplementaren Quer- 
schnitt des Gleitstuckes 5 verbunden ist Als Folge des 
Extrudiervorganges kornmt es zu einer "Verriegelung" 50 
zwischen dem schwalbenschwanzformigen Abschnitt 31 
und der komplementaren Nut 20, die an der Unterseite 
des Gleitstuckes 5 vorgesehen ist Das Gleitstiick 5 ist 
mit zwei weiteren Nuten 35, 36 versehen, die sich in 
Langsrichtung des Gleitstuckes 5 erstrecken. Die Nuten 55 
35 und 36 bilden einen querschnittsreduzierten Bereich, 
der es erlaubt, das geradlinige extrudierte Gleitstiick 5 
an die Krummung in der Lange des Tragerteils 3 anzu- 
passen. 

Fig. 3 zeigt eine Querschnittsansicht eines weiteren eo 
Ausfuhrungsbeispiels der Kettenfuhrung 1 mit dem ex- 
trudierten Gleitstiick 5, das den Belagkorper bildet Bei 
diesem Ausfuhrungsbeispiel wird lediglich ein schwal- 
benschwanzformiger Abschnitt 32 zur Verbindung mit 
dem komplementaren Querschnitt des Gleitstuckes 5 65 
verwendet Der schwalbenschwanzformige Abschnitt 
32 bildet eine formschlussige Verbindung mit der Nut 
20, die an der Unterseite des Gleitstuckes 5 vorgesehen 
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ist. 

Der Einsatz eines Extrusionsvorganges zum Herstel- 
len des Gleitstuckes ermoglicht es, einen zu dem Tra- 
gerteil komplementaren Querschnitt innerhalb enger 
Fertigungstoleranzen herzustellen. Die Teile gehen eine 
formschlussige Verbindung miteinander ein, ohne daB 
zusatzliche Clips oder andere Verriegelungsmechanis- 
men oder -maBnahmen erforderlich sind. 

Patentanspriiche 

1. Fuhrung fur eine kraftubertragende Kette, mit 
einem Tragerteil (3) und einem Gleitstiick (5), das 
aus einem polymeren Material besteht und durch 
Extrusion hergestellt ist, wobei das Tragerteil (3) 
und das Gleitstiick (5) komplernentare Profile ha- 
ben f derail, daB das Gleitstiick (5) auf das Tragerteil 
(3) aufgeschoben und bis in eine festliegende Posi- 
tion am Tragerteil bewegt werden kann, wobei die 
komplementaren Profile das Tragerteil und das 
Gleitstiick nach dem Zusammenbau gegen Relativ- 
bewegungen sichern. 

2. Fuhrung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die komplementaren Profile Schwalben- 
schwanzform haben. 

3. Fuhrung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Tragerteil (3) einen Grundkorper von 
im wesentlichen I-formigem Querschnitt mit einem 
an der Oberseite langsverlauf enden Abschnitt (31; 
32) aufweist, welcher einen schwalbenschwanzfor- 
migen Querschnitt hat 

4. Fuhrung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Gleitstiick (5) einen komplementaren 
schwalbenschwanzformigen Querschnitt langs ei- 
ner Flache und zwei Nuten (35, 36) in dieser Flache 
besitzt, um eine Anpassung des Gleitstuckes (5) an 
eine Krummung des Tragerteils (3) zu erleichtern. 

5. Fuhrung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB das Gleit- 
stiick (5) aus Nylon besteht 

6. Fiihrung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das Trager- 
teil (3) aus Aluminium besteht 

7. Fuhrung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das Gleit- 
stiick (5) aus Kunststoff besteht 
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